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Die Erfindung betrifft eine Schweiftdraht-Speichervorrichtung fur 
eine Schweifianlage, mit einem Gehause, wobei eine den Schweifi- 
draht umgebende Drahtseele in einem Freiraum des Gehauses bogen- 
formig freiliegend angeordnet ist f wobei ein Ende der Drahtseele 
in einem Endbereich des Gehauses fixiert ist, und wobei zum 
Erfassen der Auslenkung der Drahtseele ein Messmittel angeordnet 
ist. 

Bei den neuesten Schweifitechniken, bei denen der Schweifidraht 
nicht mehr nur mit konstanter Geschwindigkeit in einer Richtung 
gefordert wird f sondern fur die Ziindung des Lichtbogens und/oder 
wahrend des Schweifiprozesses eine Vorwarts- und Ruckwartsbewe- 
gung oder u'nterschiedliche Fordergeschwindigkeiten des Schweifi- 
drahtes wahrend des Schweifiprozesses durchgefuhrt werden, kommt 
der Drahtf orderung eine grofie Bedeutung zu. Aufgrund der unter- 
schiedlichen Fordergeschwindigkeiten bzw. Forderrichtungen des 
Schweifidrahtes ergibt sich bei den derzeitigen Drahtf ordersyste- 
men das Problem, dass das Ansprechverhalten der Schweifidraht - 
forderung sehr trage ist und somit keine optimalen 
SchweiBergebnisse erzielt werden konnen. Dies resultiert daraus r 
dass sich aufgrund der unterschiedlichen Fordergeschwindigkeiten 
oder bei Wechsel der Forderrichtung des SchweiBdrahtes im Draht- 
fordersystem zeitweise ein Uberschuss an Schweifidraht ergibt , 
der gemafi dem Stand der Technik uber das gesamte Schlauchpaket 
zur Drahtrolle zuriick gefordert werden muss, 

Beispielsweise ist aus DE 197 38 785 C2 eine Vorrichtung zum 
Lichtbogenschweifien mit abschmelzender Elektrode bekannt f bei 
der der Schweifidraht von einer Vorratstrommel uber zwei Draht- 
vorschiibe an die Schweifistelle zugefuhrt wird. Dabei wird ein 
Kurzschluss-Schweifiprozess beschrieben, bei dem die Schweifi- 
drahtf orderung vor Abschluss der Tropf enbildung einen den Uber- 
gang des Tropf ens unterstiitzende Bewegung ausfiihrt. Beim 
Auftreten eines Kurzschlusses wird der Schweifidraht vom Draht- 
vorschub zuriickgezogen und anschliefiend nach Erreichen eines ge- 
wissen Abstandes wieder vorwarts bewegt, wobei der Schweifidraht 
in einem Drahtpuffer transportiert wird. Die Ausbildung und ex- 
akte Anordnung des Drahtpuffers ist dem Dokument jedoch nicht zu 
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entnehmen. 

Aus der DE 38 27 508 Al ist eine Transportvorrichtung bekannt, 
bei der der Schweilidraht auch bei ungunstigen Kraf teinwirkungen 
mit konstanter Kraft gefordert wird und Zug- bzw. Druck- 
spannungen vermieden werden. Der Schweilidraht wird zwischen 
einem schiebenden Drahtvorschub, der im Schweiligerat oder in 
einem Drahtvorschubgerat angeordnet ist, und einem ziehenden 
Drahtvorschub, der bevorzugt im Bereich des Schweilibrenners oder 
im Schweilibrenner selbst angeordnet ist, durch einen ausweichf a- 
higen Teil und einen gekriimmten Schlauch gefiihrt. Die Schlauch- 
spafmung wird von einer Feder abgestutzt. Das ausweichf ahige 
Teil ist mit einem Steuerorgan gekoppelt, welches den Ausweich- 
weg des ausweichf ahigen Teiles bei Entstehen von Druck- oder 
Zugspannungen am Schweilidraht misst und einer Steuerung zur Kom- 
pensierung uber eine Geschwindigkeitsregelung des ersten An- 
triebes zuf uhrt . Bei dieser Losung wird auf grund der Anordnung 
der Feder eine . entsprechende Kraft eingestellt, mit der der 
Schweifidraht gefordert wird. 

Eine Ausbildung eines Drahtpuffers ist aus der DE 43 20 405 C2 
bekannt, bei der eine Vorrichtung zur schlupf f reien Forderung 
eines Schweifidrahtes beschrieben ist. Dabei wird wiederum zwi- 
schen zwei Drahtvorschiiben ein Drahtpuffer gebildet, wobei 
dieser derart aufgebaut ist, dass der Schweilidraht eine voll- 
standige Drahtschlauf e ausbildet, bevor dieser in das Schlauch- 
paket eingeftihrt wird. Der Drahtpuffer wird also durch eine 
Schlaufe zwischen zwei voneinander beabstandeten Platten ge- 
bildet, deren gegenseitiger Abstand grofier ist als der Durch- 
messer des Schweifidrahtes. Urn den Fiillstand des Drahtpuffers zu 
tiberwachen, ist ein Sensor angeordnet, der den Durchmesser der 
Schlaufe des Schweifidrahtes erf asst. 

Die SU 14 8 9941 beschreibt einen durch eine Schlaufe gebildeten 
Drahtpuffer, wobei der Schweilidraht innerhalb einer Drahtseele 
aus Polyamid veriauft, welche ein einem Ende fixiert und am 
anderen Ende frei beweglich ist. Die Drahtseele ist zwischen 
zwei stromfiihrenden Platten angeordnet, welche jeweils durch 
eine speziell gestaltete Nut unterbrochen sind. Durch die Lage 
der Drahtseele wird die Kapazitat zwischen den Platten be- 
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einflusst, wordurch auf den Fullstand des Drahtspeichers riickge- 
schlossen werden kann. Durch die schleifende Anordnung der 
Drahtseele zwischen den Platten kommt es zu Reibungsverlusten, 
welche sich negativ auf das Ansprechverhalten des Drahtpuffers 
auswirken. SchlielJlich ist jenes Ende der Drahtseele, an welchem 
der Schweifidraht austritt ungefiihrt, wodurch ein automatisches 
Einfadeln des Schweifidrahtes erschwert wird. 

Nachteilig ist bei den zuvor beschriebenen Systemen, dass fur 
diese Art des Drahtpuffers ein sehr grolier Platzbedarf notwendig 
ist, wodurch eine Anwendung nur im Bereich des Schweifigerates 
bzw. des Drahtvorschubgerates oder als Extragerat sinnvoll 
realisiert werden kann. Der Schweifidraht muss somit vom Draht- 
puffer uber das gesamte Schlauchpaket an den Schweifibrenner und 
wieder zuruck in den Drahtpuffer gefordert werden, sodass hier 
grofie Reibungsverluste auftreten und das Ansprechverhalten der 
Drahtf orderung nicht wesentlich verbessert wird. Diese Reibungs- 
verluste und die grolie Tragheit der Drahtf orderung treten 
deshalb auf, da bei den bekannten Verfahren zur Drahtf orderung 
der Schweifidraht in einer Drahtseele verlauft, die in einem Fiih- 
rungsrohr bevorzugt im Schlauchpaket eingeschoben wird, wobei 
der Innendurchmesser des Fiihrungsschlauches nur unwesentlich 
grolier ist, als der Aufiendurchmesser der Drahtseele. Somit wird 
eine exakte Fuhrung der Drahtseele erreicht, jedoch muss bei- 
spielsweise bei einer Forderrichtungsumkehr der Schweifidraht 
uber die gesamte Lange der Drahtseele, also des Schlauchpaket es, 
zuruck in den Drahtpuffer geschoben werden. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der 
Schaffung einer Schweifidraht-Speichervorrichtung fur eine 
Schweifianlage, bei der ein sehr einfacher und kompakter Aufbau 
geschaffen wird. 

Die erf indungsgemafie Aufgabe wird dadurch gelost, dass die 
Drahtseele an dem gegeniiberliegenden Endbereich in einem Fiih- 
rungselement verschiebbar gelagert ist, und dass am Gehause zwei 
Kupplungsvorrichtungen zur Verbindung mit einem Drahtf uhrungs- 
schlauch fur die Drahtseele angeordnet sind. Vorteilhaft ist 
hierbei, dass die Baugrofie der Schweifidraht-Speichervorrichtung 
nur unwesentlich grolier als der Durchmesser des Schlauchpaketes 
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ist, wodurch die Schweifidraht-Speichervorrichtung moglichst nahe 
am SchweiiJprozess angeordnet werden kann, ohne dass dabei die 
Zuganglichkeit und die Beweglichkeit beeintrachtigt wird. Durch 
die kompakte Bauweise lasst sich die Schweifidraht-Speichervor- 
richtung an praktisch jeder Position der Schweiftdrahtf orderung 
platzieren bzw. einbauen, was durch die Kupplungsvorrichtungen 
erleichtert wird. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass der 
Schweiftdraht trotz Anordnung einer Schweiftdraht-Speichervorrich- 
tung fast vollstandig uber die gesamte Lange der Drahtf orderung 
in der Drahtseele verlauft, sodass eine sichere Forderung ohne 
grolie Gefahr von Ausknicken moglich ist. Somit ist ein Einsatz 
von weichen Schweifidrahten, wie beispielsweise Aluminium-Drahten 
moglich. Ein wesentlicher Vorteil liegt darin, dass durch die 
geringe Umlenkung des Schweiftdrahtes, also dem geringen bogen- 
formigen Verlauf des Schweifidrahtes, ein automatisches Einfadeln 
des Schweifidrahtes moglich ist. Das automatische Einfadeln wird 
noch dadurch verbessert, dass die Drahtseele in Schweifidraht- 
f orderrichtung zuerst in den fixierten Bereich der Drahtseele 
eingeschoben wird. Weiters kann das Schlauchpaket an der 
Schweifidraht-Speichervorrichtung fixiert werden, wodurch gleich- 
zeitig das Schlauchpaket und die Schweifldraht-Speichervorrich- 
tung beispielsweise an einem Balancer befestigt werden kann. 

Weitere Ausbildungen sind in den Anspriichen 2 bis 5 beschrieben. 
Die sich ergebenden Vorteile konnen aus der Beschreibung entnom- 
men werden. 

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefugten Zeich- 
nungen, welche Ausf uhrungsbeispiele des Schweilibrenners 
beschreiben, naher erlautert. 

Darin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Schweifigerates ; 

Fig. 2 eine. schaubildliche Darstellung einer Roboterschweifi- 
anlage; 

Fig. 3 ein Diagramm fur den Prozessablauf eines Kalt-Metall- 
Transf er-SchweilJprozesses ; 
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Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Winkelspeichers; 

Fig- 5 ein weiters Ausf uhrungsbeispiels des Winkelspeichers in 
vereinf achter Darstellung; 

Fig. 6 ein anderes Ausf iihrungsbeispiel des Winkelspeichers; und 

Fig. 7 ein Ausf iihrungsbeispiel des Winkelspeichers rait eigens 
darin angeordneter Drahtseele, in vereinf achter schematischer 
Darstellung. 

In Fig* 1 ist ein Schweiligerat 1 bzw. eine Schweifianlage fur 
verschiedenste Prozesse bzw. Verfahren f wie z.B. MIG/MAG- 
Schweilien bzw. WIG/TIG-Schweilien oder Elektroden-Schweiliverf ah- 
ren, Doppeldraht/Tandem-Schweifiverf ahren, Plasma- oder Lotver- 
fahren usw., gezeigt. 

Das Schweiligerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leis- 
tungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 und einem dem Leistungs- 
teil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 
5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit 
einem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei- 
tung 7 fur ein Gas 8 f insbesondere ein Schutzgas, wie beispiels- 
weise C0 2 , Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 

9 und einem Schweifibrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 

Zudem kann iiber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschub- 
gerat 11, welches fur das MIG/MAG-Schweilien tiblich ist, ange- 
steuert werden f wobei iiber eine Versorgungsleitung 12 ein 
Zusatzwerkstof f bzw. ein Schweilidraht 13 von einer Vorratstrom- 
mel 14 bzw. einer Drahtrolle in den Bereich des Schweiiibrenners 

10 zugefiihrt wird. Selbstverstandlich ist es moglich, dass das 
Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt 
ist r im Schweiligerat 1, insbesondere im Grundgehause, integriert 
ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als Zusatzgerat ausge- 
bildet ist. Es ist auch moglich, dass das Drahtvorschubgerat 11 
den Schweifidraht 13 bzw. den Zusatzwerkstof f aulierhalb des 
Schweiftbrenners 10 an die Prozessstelle zufiihrt, wobei hierzu im 
Schweifibrenner 10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode 
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angeordnet ist, wie dies beim WIG/TIG-SchweiBen ublich ist. 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15 zwischen der 
Elektrode bzw. dem SchweiBdraht 13 und einem Werkstiick 16 wird 
iiber eine SchweiBleitung 17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 
2 dem SchweiBbrenner 10, insbesondere der Elektrode, zugefiihrt, 
wobei das zu verschweifiende Werkstiick 16, welches aus mehreren 
Teilen gebildet ist, uber eine weitere SchweiBleitung 18 eben- 
falls mit dem SchweiBgerat 1, insbesondere mit der Stromquelle 
2, verbunden ist und somit iiber den Lichtbogen 15 bzw. einen ge- 
bildeten Plasmastrahl fur einen Prozess ein Stromkreis aufgebaut 
werden kann. 

Zum Kiihlen des SchweiBbrenners 10 kann uber einen Kuhlkreislauf 
19 der SchweiBbrenner 10 beispielsweise unter Zwischenschaltung 
eines Stromungswachters 20 mit einem Fltissigkeitsbehalter, ins- 
besondere einem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei 
der Inbetriebnahme des SchweiBbrenners 10 der Kuhlkreislauf 19, 
insbesondere eine fur die im Wasserbehalter 21 angeordnete 
Flussigkeit verwendete Fliissigkeitspumpe, gestartet wird und so- 
mit eine Kiihlung des Schweifibrenner s 10 bewirkt' werden kann. 

Das SchweiBgerat 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausgabevor- 
richtung 22 auf, uber die die unterschiedlichsten SchweiBparame- 
ter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme des SchweiBgerates 1 
eingestellt bzw. aufgerufen werden konnen. Dabei werden die iiber 
die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 eingestellten SchweiBpa- 
rameter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme an die Steuervor- 
richtung 4 weitergeleitet und von dieser werden anschlieBend die 
einzelnen Komponenten der SchweiBanlage bzw. des SchweiBgerates 
1 angesteuert bzw. entsprechende Sollwerte fiir die Regelung oder 
Steuerung vorgegeben. 

Weiters ist in dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel der 
Schweifibrenner 10 uber ein Schlauchpaket 23 mit dem SchweiBgerat 
1 bzw. der SchweiBanlage verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind 
die einzelnen Leitungen vom SchweiBgerat 1 zum SchweiBbrenner 10 
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird iiber eine Kupplungsvor- 
richtung 24 mit dem SchweiBbrenner 10 verbunden, wogegen die 
einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kon- 
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takten des Schweiligerates 1 iiber Anschlussbuchsen bzw. Steckver- 
bindungen verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung 
des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet ist, ist das Schlauchpaket 
23 liber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehause 26, 
insbesondere mit dem Grundgehause des Schweiligerates 1, ver- 
bunden. Selbstverstandlich ist es moglich, dass die Kupplungs- 
vorrichtung 24 auch fur die Verbindung am SchweiJigerat 1 
eingesetzt werden kann. 

Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass fur die unterschiedlichen 
Schweifiverfahren bzw. Schweiiigerate 1, wie beispielsweise WIG- 
Gerate oder MIG/MAG-Gerate oder Plasmagerate nicht alle zuvor 
benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt werden miissen. 
Hierzu ist es beispielsweise moglich, dass der Schweifibrenner 10 
als ltiftgekuhlter SchweiJSbrenner 10 ausgeftihrt werden kann. 

In Fig. 2 ist ein schematischer Aufbau einer RoboterschweiJi- 
anlage 27 dargestellt, bei dem ein Roboter 28 drehbar gelagerte 
Roboterarme 29 aufweist, wobei an einem Manipulator 30 der 
Schweifibrenner 10 befestigt ist. 

Bei derartigen Roboterschweifianlagen 27 wird des SchweiJigerat 1 
auflerhalb des Wirkungsbereiches des Roboters 2 8 aufgestellt und 
das Schlauchpaket 23 zum Verbinden des Schweiligerates 1 mit dem 
Schweilibrenner 10 so verlegt, dass es zu keinen Storungen der 
Bewegung des Roboters 28 durch das Schlauchpaket 23 kommt. Spe- 
ziell wird beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ein Aufbau fur 
einen Kalt-Metall-Transf er-Schweiiiprozess, nachfolgend als CMT- 
Prozess 31 bezeichnet, gezeigt, 

Hierzu ist in Fig. 3 ein schematischer zeitlicher Ablauf des 
CMT-Prozesses 31 zur Erlauterung dargestellt. Nach einer Ztind- 
phase 32 zum Generieren des Lichtbogens 15 wird der CMT-Prozess 
31 vom Schweiligerat 1 bzw. der Steuervorrichtung 4 und den ein- 
zelnen Komponenten . ausgefiihrt . Wahrend des CMT-Prozesses 31 
fuhrt der Schweilidraht 13 von einer bestimmten Ausgangsposition, 
einem voreingestellten definierten Abstand 33 des Schweifidrahtes 
13 bzw. des Schweifidrahtendes zum Werkstiick 16 bzw. der Werk- 
stiickoberf lache^ eine Bewegung in Richtung des Werkstuckes 16 
aus (Pfeil 34), wie dies ab einem Zeitpunkt 35 im Diagramm er- 
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sichtlich ist. Der SchweiJidraht 13 wird somit bis zur Beriihrung 
mit dem Werkstuck 16, also einem Kurzschluss, entsprechend dem 
Zeitpunkt 3 6 in Richtung des Werkstuckes 16 gefordert. Nach Bil- 
dung des Kurzschlusses wird die Drahtf orderung umgekehrt (Pfeil 
37) und der SchweiJidraht 13 bis zu dem vordef inierten Abstand 
33, also bevorzugt wiederum in die Ausgangsposition, vom Werk- 
stuck 16 weg bewegt, worauf abermals eine Umkehr der Draht- 
forderung in Richtung des Werkstiicks 16 entsprechend Pfeil 34 
erfolgt und der Ablauf fortlaufend wiederholt wird. Urn eine Ma- 
terialubergabe, also eine Tropf enbildung bzw. ein Anschmelzen 
des Schweifidrahtendes wahrend des Kalt-Metall-Transf er-Schweifi- 
prozesses zu erreichen, wird wahrend der Vorwartsbewegung des 
Schweifidrahtes 13 in Richtung des Werkstiickes 16 gemafi Pfeil 34 
der Schweifistrom 38 gegeniiber einem Grundstrom 38a, der zur Auf- 
rechterhaltung des Lichtbogens 15 ohne wesentliche Anschmelzung 
des Schweifidrahtes 13 definiert ist, verandert, insbesondere 
erhoht. Somit wird der Schweifistrom 38 derart geregelt, dass bei 
der Vorwartsbewegung entsprechend Pfeil 34 eine Anschmelzung des 
Schweifidrahtes 13 stattfindet, also ein Tropfen 39 gebildet 
wird, Aufgrund des Eintauchens des Schweifidrahtes 13 in das 
Schmelzbad (nicht dargestellt) bzw. des Kurzschlusses und der 
darauf folgenden Ruckwartsbewegung des Schweifidrahtes 13 ent- 
sprechend Pfeil 37 wird der gebildete Tropfen 39 bzw. das ange- 
schmolzene Material vom Schweifidraht 13 abgelost, ohne dass 
dabei eine Erhohung des Schweifistromes 38 durchgefuhrt wird. Bei 
der Bildung des Kurzschlusses wird die Stromquelle also derart 
geregelt, dass kein starker Stromanstieg des Schweifistromes 38 
zur Losung des Kurzschlusses, wie bei einer aus dem Stand der 
Technik ublichen Schweifistromquelle bekannt, durchgefuhrt wird, 
sodass ein moglichst kalter Schweifiprozess gebildet wird. Dabei 
kann zur Unterstutzung der Tropf enablose auch eine impulsartige 
Erhohung des Schweifistromes 38 (nicht dargestellt) durchgefuhrt 
oder beim Auftreten des Kurzschlusses bzw. in der Kurzschluss- 
phase der Schweifistrom 38 abgesenkt bzw. die Stromquelle de- 
aktiviert werden, sodass bei der Ruckwartsbewegung der Tropfen 
39 vom SchweiJidraht 13 gezogen wird und die Warmeeinbringung in 
das Werkstiick 16 moglichst gering gehalten werden kann. 

Durch den speziellen Ablauf des CMT-Prozesses 31, also aufgrund 
der Vor- und Ruckbewegung des Schweifidrahtes 13, und zur siche- 
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ren Prozessdurchf uhrung aufgrund der unterschiedlichen Schweili- 
drahtf orderrichtungen, ist gemali Fig. 4 eine Schweilidraht-Spei- 
chervorrichtung, insbesondere. in Form eines erf indungsgemalien 
Winkelspeichers 40 , zur Aufnahme tiberschussigen Schweilidrahtes 
13 in der Drahtf orderung angeordnet. Beispielsweise ist es 
moglich, den Winkelspeicher 40 an eine vom Roboter 28 
distanzierte Haltevorrichtung, wie beispielsweise einen Balancer 
41, zu befestigen, wie schematisch in Fig. 2 dargestellt. 
Selbstverstandlich ist es moglich, den Winkelspeicher 40 am Ro- 
boter 28 , insbesondere an einem Roboterarm 29, zu positionieren. 

Der Winkelspeicher 40 hat die Aufgabe den im Schweifidrahtf order- 
system tiberschussigen Schweilidraht 13 auf zunehmen, sodass bei- 
spielsweise bei einer Ruckwartsbewegung der Schweilidraht 13 
nicht mehr durch das ganze Schlauchpaket 23 bzw. das Draht- 
fordersystem geschoben werden muss, sondern dieser uberschussige 
Schweilidraht 13 nur bis in den Winkelspeicher 40 zuriickgef ordert 
werden muss, urn dann dort entsprechend zwischengespeichert bzw. 
gepuffert zu werden, bis eine Wei t erf orderung durchgeftihrt wird. 
Dainit werden die Reibungsverluste verringert und es wird ein 
sehr gutes Ansprechverhalten bei einer Richtungsumkehr der 
Schweilidrahtf orderung erzielt. Durch die spezielle kompakte Bau- 
weise ist es moglich, dass der Winkelspeicher 40 moglichst nahe 
am Schweiliprozess, also in der Nahe des Schweilibrenners 10, 
angeordnet und somit eine relativ kurze Forderstrecke zwischen 
dem Winkelspeicher 40 und dem SchweiJibrenner 10 gebildet werden 
kann. 

Die Schweilidraht-Speichervorrichtung, insbesondere der Winkel- 
speicher 40, weist ein Gehause 42 bzw. zumindest eine Grund- 
platte auf, wobei eine den Schweilidraht 13 fiihrende Drahtseele 
4 3 freiliegend angeordnet und ein Messmittel 4 4 zum Erfassen der 
Bewegung bzw. der Auslenkung der Drahtseele 43 angeordnet ist. 
Speziell ist die den Schweilidraht 13 umgebende Drahtseele 43 in 
einem Freiraum 45 bogenformig ungeftihrt angeordnet, wobei die 
Drahtseele 43 in einem Endbereich des Gehauses 42 bzw. der 
Grundplatte fixiert ist und an dem gegenuberliegenden Endbereich 
in einem Fuhrungselement 4 6 verschiebbar gelagert ist. Dabei 
kann das Fuhrungselement 4 6 durch ein einf aches Gleitrohr ge- 
bildet werden, in dem sich die Drahtseele 43 in Langsrichtung 
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frei bewegen kann, wie durch den Doppelpfeil schematisch ange- 
deutet wird. Die Fixierung der Drahtseele 43 kann in einfacher 
Art durch ein Klemmsystem bzw. eine Schraubverbindung erfolgen, 
wie dies schematisch dargestellt ist, wobei hierzu die 
Drahtseele 43 beispielsweise durch ein weiteres Fiihrungselement 
4 6a gefuhrt wird und in dieses eine Scheibe zum Fixieren bzw. 
Klemmen der Drahtseele 43 eingesetzt ist. Selbstverstandlich 
kann der Schweifidraht 13 im Winkelspeicher 40 ohne Drahtseele 43 
verlaufen, wobei dieser dann ebenfalls einen bogenf ormigen 
Verlauf ausbildet. Durch den bogenf ormigen Verlauf der 
Drahtseele 43 bzw. des f reilauf enden Schweifidrahtes 13 wird er- 
reicht, dass eine Vorzugsrichtung fur die Auslenkbewegung 
vorgegeben bzw. definiert wird und somit durch eine entspre- 
chende Vergrofierung oder Verkleinerung eines Radius 47 des bo- 
genformigen Verlaufes der Drahtseele 43 mehr oder weniger 
Schweifidraht 13 im Winkelspeicher 40 auf genommen werden kann. 
Bei kleinerem Radius 47, wie strichliert in Fig. 4 dargestellt, 
befindet sich mehr Schweifidraht 13 im Winkelspeicher 40, als bei 
groJierem Radius 47, entsprechend der strich punktierten Linie in 
Fig. 4. Wahrend des Schweifiprozesses kann durch Vergrolierung 
oder Verkleinerung des Radius 47 die Schweifidrahtmenge entspre- 
chend geregelt werden. Welters wird durch den bogenf ormigen 
Verlauf erreicht, dass bereits eine Vorkriimmung der Drahtseele 
43 gegeben ist, sodass der Widerstand fur die Radiusanderungen 
verringert wird und somit moglichst wenig Kraft zur Anderung des 
Radius 47 benotigt wird. 

Bevorzugt sind an dem Gehause 42 des Winkelspeichers 40, ins- 
besondere in den Endbereichen, zwei Kupplungsvorrichtungen 48, 
49 angeordnet, wobei zwischen den Kupplungsvorrichtungen 48, 4 9 
die den Schweifidraht 13 fiihrende Drahtseele 43 oder der Schweifi- 
draht 13 selbst freiliegend bzw. ungefuhrt angeordnet ist, 
sodass sich der Schweifidraht 13 bzw. die Drahtseele 43 innerhalb 
des Freiraumes 45 mit geringem Widerstand verformen kann. Die 
Kupplungsvorrichtungen 48, 4 9 sind in Form eines Schnellver- 
schlusses ausgebildet. Mit den Kupplungsvorrichtungen 48, 4 9 
kann ein Drahtf uhrungsschlauch 50 fur die Drahtseele 43 und den 
Schweifidraht 13 gekuppelt werden. Beim gezeigten Ausf uhrungsbei- 
spiel wird der Schweifidraht 13 unabhangig vom Schlauchpaket 23 
liber einen eigenen Drahtf uhrungsschlauch 50 vom Schweifigerat 1 
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zum Winkelspeicher 40 und von diesem zum Schweilibrenner 10 ge- 
fiihrt. Dies hat den Vorteil, dass damit das Schlauchpaket 23 mit 
den restlichen Leitungen direkt ohne Unterbrechung vorn Schweili- 
gerat 1 zum Schweilibrenner 10 verlaufen kann, wie aus Fig. 2 er- 
sichtlich, wogegen in der Drahtf orderung der Winkelspeicher 4 0 
eingebaut ist. 

Urn eine Begrenzung der Auslenkung der Drahtseele 43 mit dem dar- 
in verlaufenden SchweiJidraht 13, also der Auf nahmekapazitat des 
Winkelspeichers 40, zu erreichen, konnen im Gehause 42 des Win- 
kelspeichers 40 Begrenzungselemente 51 angeordnet sein. Zu- 
mindest sind diese fur die maximale Auslenkung der Drahtseele 43 
vorteilhaft, da es sonst passieren kann, dass bei zu grolier Aus- 
lenkung, also zu kleinem Radius 47, die Drahtseele 43 aus dem 
Fiihrungs element 4 6 herausgeschoben wird, sodass die Funktion des 
Winkelspeichers 40 nicht mehr einwandfrei gegeben ist. Selbst- 
verstandlich ist es moglich derartige Begrenzungselemente 51 
auch fur die minimale Auslenkung der Drahtseele 43 anzuordnen. 
Hierzu ist es vorteilhaft, dass die Drahtseele 43 in einer Rich- 
tung gefuhrt ist, um ein Ausknicken oder Auslenken der 
Drahtseele 43 bzw. des Schweilidrahtes 13 zu verhindern. Dazu ist 
es mbglich, dass beispielsweise zwei Fuhrungsplatten parallel 
zueinander angeordnet sind, zwischen denen die Drahtseele 43 
freiliegend angeordnet ist, sodass nunmehr nur in einer Richtung 
die Auslenkbew'egung erfolgen kann. Dabei sind die beiden Fuh- 
rungsplatten so nahe zueinander angeordnet, dass die Drahtseele 
43 dazwischen passt und kaum eine Auslenkung in Richtung der 
Fuhrungsplatten ermoglicht wird. 

Damit eine Regelung bzw. Steuerung des Ftillstandes im Winkel- 
speicher 40 durchgefiihrt werden kann, ist das Messmittel 44 
angeordnet. Dieses Messmittel 44 ist bevorzugt mit der Steuer- 
vorrichtung 4 oder direkt mit einer Antriebseinheit 52 im 
Schweiligerat 1, wie schematisch in Fig. 2 dargestellt, ver- 
bunden, wogegen die weitere im Schweilibrenner 10 angeordnete An- 
triebseinheit 53 unabhangig betrieben werden kann. In diesem 
Fall fiihrt die Antriebseinheit 53 im Schweilibrenner 10 die 
SchweiBdrahtforderung, insbesondere die Vor-/Ruckwartsbewegung 
des Schweilidrahtes 13 fur den CTM-Prozess 31 unabhangig von der 
weiteren Antriebseinheit 52 im Schweiligerat 1 durch, wobei die 
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Regelung von der weiteren Antriebseinheit 52 im Schweifigerat 1 
entsprechend dem Fullstand des Winkelspeichers 40 erfolgt. Somit 
wird eine sehr schnelle Reaktionszeit fur die Schweifidraht- 
forderung erzielt, da die Antriebseinheit 53 im SchweiJibrenner 
10 auf keinerlei Steuer- und/oder Regelablaufe fur die weitere 
Antriebseinheit 52 im Schweifigerat 1 Riicksicht nehmen braucht 
und somit die Prozesssicherheit wesentlich verbessert wird. 
Durch diese getrennten Ablaufe bei der Schweifidrahtf orderung 
sind somit die beiden Antriebseinheiten 52, 53 voneinander ent- 
koppelt . 

Um den Fullstand des Winkelspeichers 40 erfassen zu konnen, ist 
beim dargestellten Ausf uhrungsbeispiel das Messmittel 44 bei- 
spielsweise als Winkelsensor 54, beispielsweise ein Inkre- 
mentalgeber, ein Potentiometer oder dgl., ausgebildet, der iiber 
einen Hebel 55 und eine drehbar gelagerte Klemme 56, einem soge- 
nannten „Seelenclip" mit der Drahtseele 4 3 verbunden ist* Somit 
kann bei einer Anderung des Radius 47 der bogenformig 
verlaufenden Drahtseele 43, wie schematisch mit strichlierten 
und strich punktierten Linien in Fig. 4 eingezeichnet , diese 
Anderung erfasst werden, worauf eine entsprechende Umsetzung der 
Impulse bzw. eine Berechnung des Fullstandes erfolgt. An- 
schliefiend kann die Fordergeschwindigkeit der Antriebseinheit 52 
im Schweifigerat 1 verringert oder vergrofiert werden, um den 
Fullstand im Winkelspeicher 40 auf einen vorgegebenen Sollwert 
zu regeln. Hierbei kann die Regelung des Fullstandes im Winkel- 
speicher 40 auf die unterschiedlichsten Arten erfolgen. 

Beispielsweise kann eine relative Drehzahl-Korrekturregelung mit 
Start- und Stopp-Signalen durchgefiihrt werden. Hierzu werden die 
Antriebseinheiten 52 und 53 iiber ein Start-Signal auf einen 
vorgegebenen Drehzahlsollwert gestartet, sodass der Schweifidraht 
13 bei gezundetem Lichtbogen 15 in Richtung des Werkstuckes 16 
gefordert wird. Dabei werden Abweichungen bzw. Drifts zwischen 
den Antriebseinheiten 52, 53 vom Winkelspeicher 4 0 detektiert. 
Das Messmittel 44, insbesondere der Winkelsensor 54, erfasst den 
Radius 47 der Drahtseele 4 3 und je nach Anderung wird eine ent- 
sprechende Steuerung bzw. Regelung durchgefiihrt. Wird der Puffer 
gefullt, also der Radius 47 der Drahtseele 43 kleiner, so er- 
folgt eine Drehzahlverminderung des so genannten Slave-An- 
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triebes, insbesondere der Antriebseinheit 52 im Schweiiigerat 1. 
Gibt hingegen das Messmittel 44 eine Verringerrung des Puffers, 
also eine Vergoiierung des Radius 47 wieder, so erfolgt eine 
Drehzahlerhohung des Slave-Antriebes . Durch diese Art der Rege- 
lung wird eine standige Ausregelung der Abweichung durchgef iihrt , 
wobei jedoch der Master-Antrieb, insbesondere die Antriebs- 
einheit 53 im Schweilibrenner 10, eigenstandig, also ohne Beriick- 
sichtigung des Verhaltens des Slave-Antriebes bzw. des 
Puff erf ullstandes, die Drahtf orderung wahrend des Schweilipro- 
zesses durchf iihrt. Damit ist es auch moglich, dass anstelle 
einer kontinuierlichen Vorwartsf orderung des Schweifidrahtes 13 
auch eine pulsierende oder eine Vor-/Ruckwartsf orderung des 
Schweifidrahtes 13 vom Master-Antrieb, insbesondere von der An- 
triebseinheit 53 im Schweilibrenner 13 , durchgef iihrt wird* 

Weiters ist es mit der Anordnung des Winkelspeichers 40 moglich, 
dass fur die Drahtf orderung eine Schlupf erkennung bzw. eine 
Drahtf orderiiberwachung der Antriebseinheiten 52, 53 durchgef iihrt 
wird- Hierzu wird fur die Drahtf 5rderung ein Regelfenster fur 
den Slave-Antrieb, also der Antriebseinheit 52 im Schweiiigerat 
1, definiert. Dabei kann das Regelfenster automatisch von der 
Steuervorrichtung 4 entsprechend der gewiinschten Sollregelge- 
schwindigkeit festgelegt bzw. berechnet werden oder der Benutzer 
legt ein entsprechendes Regelfenster f est . Beispielsweise er- 
folgt der Ablauf derartig, dass eine Sollregelgeschwindigkeit 
von 10 m/min fiir den Master-Antrieb, also der Antriebseinheit 53 
im SchweiJibrenner 19, eingestellt wird, wobei von der Steuervor- 
richtung 4 das Regelfenster fur den Slave-Antrieb beispielsweise 
von 8 m/min bis 12 m/min festgelegt wird. Somit erfolgt nur in 
diesem Bereich eine Ausregelung des Slave-Antriebes, d.h., dass 
der Master-Antrieb mit der vorgegebenen Sollregelgeschwindigkeit 
von beispielsweise 10 m/min arbeitet und der Slave-Antrieb nicht 
uber diese Grenzwerte zwischen 8 m/min und 12 m/min fur die Zu- 
fuhr des Schweilidrahtes 13 geregelt wird. Damit nunmehr eine 
Schlupf erkennung bzw. SchweiJidraht-Forderuberwachung durchge- 
fuhrt wird, ist es lediglich notwendig, den Fullstand des Win- 
kelspeichers 4 0 zu iiberwachen und auszuwerten. Fullt sich 
namlich der Puffer bzw. entleert sich dieser, so liegt ein Feh- 
ler bei der Drahtf orderung vor, da aufgrund der Erhohung bzw. 
Verringerung der Drahtf ordergeschwindigkeit des Slave-Antriebes 
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keine Riickfuhrung des Fullstandes auf einen vorgegebenen Puf- 
ferzustand mehr moglich ist. 

1st der Puffer beispielsweise fur eine gewisse Zeit, z.B. 0,5 s, 
voll und die Drahtf ordergeschwindigkeit des Slave-Antriebes be- 
reits auf Minimum gefahren, so wird. die Drahtforderung gestoppt, 
da die Steuervorrichtung 4 bzw. eine Auswertevorrichtung daraus 
schliefien kann, dass im Bereich des Schweiiibrenners 10 bei der 
Drahtforderung ein Problem, insbesondere ein Festbrennen des 
Schweifidrahtes 13 oder ein Schlupf bei den Antriebsrollen der 
Antriebseinheit 53, auftritt. Tritt andererseits der Fall ein, 
dass der Puffer tiber eine gewisse Zeit leer ist und die Draht- 
fordergeschwindigkeit des Slave-Ant riebes bereits auf Maximum 
gesetzt ist, so wird die Drahtforderung bzw. die Anlage wiederum 
gestoppt, da nunmehr ein Problem bei der weiteren Antriebs- 
einheit 52 auftritt. Somit kann aufgrund der Fensterregelung 
eine zusatzliche Oberwachung der Antriebseinheiten 52, 53 ohne 
zusatzliche Komponenten durchgefuhrt werden, wobei gleichzeitig 
eine Zuordnung der Fehlerquelle getroffen werden kann. 

Es ist aber auch moglich, dass eine Regelung bzw. Steuerung der 
absoluten Drehzahl ohne Start-Stopp-Signale durchgefuhrt wird. 
Hierbei wird je nach Pufferwert, also Fullstand des Winkelspei- 
chers 40, die Drehzahl der Antriebseinheit 52 im Schweiftgerat 1 
geregelt. Dabei wird im einfachsten Fall bei dem Zustand „Puffer 
voll" die Antriebseinheit 52 gestoppt, wogegen beim Zustand 
„Puffer leer" die Antriebseinheit 52 auf maximal mogliche Dreh- 
zahl geregelt wird. Somit wird eine lineare Regelkennlinie er- 
reicht, wobei je nach Zustand des Puffers eine entsprechende 
Ansteuerung der Antriebseinheit 52 durchgefuhrt wird. Bei dieser 
Art der Regelung ist es bei der Inbetriebnahme der Anlage nicht 
notwendig die beiden Antriebseinheiten 52, 53 gleichzeitig uber 
ein Start- oder Stopp-Signal anzusteuern. Auch ist es nicht not- 
wendig, dass fur den Fullstand des Puffers ein Sollwert benotigt 
wird, da eine standige Regelung durchgefuhrt wird. 

Moglich ist auch eine Positionsregelung ohne Start-Stopp-Signa- 
le, bei der unabhangig von der Solldrehzahl ein eingestellter 
bzw. vordef inierter Pufferwert, insbesondere eine Mittelstel- 
lung, ausgeregelt wird, wobei hierzu die Antriebseinheit 52 die 
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Ausregelung des Puf f erzustandes durchfiihrt und die Antriebs- 
einheit 53 unabhangig davon die Schweifidrahtf Srderung fiir den 
Schweiftprozess ausf iihrt . 

Beispielsweise ist es auch moglich, dass das Nachregeln des 
Fiillstandes vom Schweiligerat 1 aus erst nach Ablauf einer ge— 
wissen Zeitdauer der Anderung des Fiillstandes durchgefuhrt wird, 
sodass keine standige Anpassung bzw. Annaherung durchgefuhrt 
werden muss. Dies ist insofern moglich, da im Winkelspeicher 40 
je nach Dimensionierung kurzzeitig iiberschussiger Schweilidraht 
13 auf genommen bzw. kurzzeitig mehr Schweilidraht 13 entnommen 
werden kann als zugef iihrt wird. Wesentlich ist nur, dass die An- 
triebseinheit 53 im Schweilibrenner 10 unabhangig von der An- 
triebsvorrichtung 52 im Schweiligerat 1 betrieben wird, da 
dadurch ein optimaler und sicherer Betrieb beispielsweise des 
CMT-Prozesses 31 durchgefuhrt werden kann. 

Um definierte Ausgangssituationen bei Start der Schweilianlage zu 
schaffen, kann ein Anfangs- und/oder End-Puff erwert eingestellt 
werden, sodass vor oder nach jedem Schweilivorgang eine entspre- 
chende Ausregelung erfolgt. Beispielsweise ist es vorteilhaft, 
dass der Puffer, insbesondere der Fiillstand des Winkelspeichers 
40, nach jeder Schweiliung aufgefullt wird, sodass fur einen neu- 
erlichen Schweilivorgang geniigend Schweifidraht 13 zur Verfiigung 
steht, der nicht erst vom Drahtvorrat, also von der Vorratstrom- 
mel 14, zum Schweilibrenner 10 gefordert werden muss, sondern vom 
Winkelspeicher 4 0 schnell zur Verfiigung gestellt wird. 

Weiters ist es vorteilhaft, dass beim Einfadeln des Schweifidrah- 
tes 13 der Winkelspeicher 40 entweder versperrt oder ausge- 
blendet wird, d.h., dass beim Versperren eine mechanische 
Klemmvorrichtung eingesetzt wird, bei der das lose Ende der 
Drahtseele 43 zum Einfadeln fixiert werden kann, wogegen beim 
Ausblenden dies in einfacher Form sof twaretechnisch erfolgt. Die 
Regelung des Winkelspeichers 40 wird erst nach dem Einfadelvor- 
gang aktiviert. 

Es ist auch moglich, dass der Winkelspeicher 43 nach dem Ein- 
schalten der Schweiftanlage durch entsprechende Ansteuerung der 
Antriebseinheiten 52, 53 vermessen wird. Dies kann beispiels- 
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weise derart erfolgen, dass von einer Antriebseinheit 52, 53, 
insbesondere der Antriebseinheit 52, der Winkelspeicher 40 zu- 
erst entleert und gefullt wird. Dabei kann die Feststellung des 
Zustandes uber den Motorstrom festgestellt werden, d.h., dass 
der Motorstrom von der Antriebseinheit 52 uberwacht wird, sodass 
beim Erreichen einer bestimmten Hohe und der bekannten Forderung 
festgestellt werden kann, dass der Puffer gefullt bzw. entleert 
ist. Durch ein derartiges Vorgehen kann als Messmittel 4 4 ein 
Inkrementalgeber eingesetzt werden, wobei hierzu ein Abgleich 
durchgefuhrt werden muss und somit die Position bzw. die Aus- 
regelmoglichkeiten automatisch definiert werden. 

Weiters ist aus dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel in Fig, 4 
ersichtlich, dass an dem Gehause 42 ein Bef estigungselement 57 
angeordnet ist, an dem das Schlauchpaket 23 befestigt ist. In 
einfacher Form kann das Bef estigungselement 57 beispielsweise 
als Schelle ausgebildet werden, in der das Schlauchpaket 2 3 ge- 
halten wird. Dieses Bef estigungselement 57 ist beispielsweise an 
der gegenuberliegenden Seite des Gehauses 42 mit dem Freiraum 
45, in der die Drahtseele 43 verlauft, angeordnet. Damit wird 
erreicht, dass das Schlauchpaket 23 auf der Ruckseite des Ge- 
hauses 42 befestigt ist und somit an der Vorderseite ein freier 
Zugang geschaffen wird. Weiters wird dadurch ein kompakter Auf- 
bau der Schweifidraht-Speichervorrichtung und eine kompakte Ver- 
bindung des Schlauchpakets 23 mit dem Drahtf uhrungsschlauch 50 
erreicht. 

Beim dargestellten Ausf uhrungsbeispiel ist die Drahtseele 43 zum 
FQhren des Schweilidrahtes 13 aus zwei Teilstiicken zusammenge- 
setzt, also nur ein einziges Mai unterbrochen. Dabei erstreckt 
sich die Drahtseele 43 vom Schweifigerat 1 bis in den Winkelspei- 
cher 40, es fuhrt die Drahtseele 43 direkt vom Schweiflgerat 1 
bis in das Fuhrungselement 4 6, in welchem sie endet. Hierzu wird 
im Eintrittsbereich des Winkelspeichers 40 die Drahtseele 43, 
wie bereits zuvor erwahnt, fixiert, wogegen das freiliegende 
Ende der Drahtseele 43 in dem Fuhrungselement 4 6 verschiebbar 
angeordnet ist. Im Winkelspeicher 40 ist anschliefiend beispiels- 
weise ein Obergangsstuck, wie schematisch angedeutet, in dem der 
Schweifcdraht 13 zur anschliefienden weiteren Drahtseele 43 ge- 
fiihrt wird, wobei sich diese Drahtseele 4 3 nun bis in den 
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Schweifibrenner 10 erstreckt. Somit kann der Schweilidraht' 13 
automatisch eingefadelt werden. 

Es ist auch moglich, dass die Drahtseele 4 3 aus drei oder mehre- 
ren Teilen besteht, wobei fur jeden Abschnitt, also die Ver- 
bindung Schweifigerat 1 zum Winkelspeicher 40 , im Winkelspeicher 
40 selbst und vom Winkelspeicher 40 bis Schweilibrenner 10 eine 
eigene Drahtseele 43 angeordnet ist, wie dies in Fig, 7 darge- 
stellt ist. 

In Fig, 5 ist ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel des Winkelspei- 
chers 40 beschrieben. Hierbei ist im Winkelspeicher 40 ein Drah- 
tistwert-Messsystem 58 zur Erfassung des Istwertes der 
Drahtfordergeschwindigkeit eingebaut. Bevorzugt wird dieses 
Drahtistwert-Messsystem 58 zwischen dem Fiihrungselement 4 6 und 
der Kupplungsvorrichtung 4 9 angeordnet, da dadurch keinerlei 
Einschrankungen fur die Drahtseelenbewegung gegeben ist. Das 
Drahtistwert-Messsystem 58 kann in einfacher Form derart aufge- 
baut werden, dass beispielsweise zwei Rollen 59, 60 angeordnet 
werden, wobei der Schweilidraht 13 ohne Drahtseele 4 3 zwischen 
diesen Rollen 59, 60 gefordert wird. Die Rollen 59, 60 uben 
dabei einen definierten Druck auf den Schweilidraht 13 aus, 
sodass bei einem Schweiiidrahttransport die Rollen 59, 60 iiber 
den Schweilidraht 13 mitbewegt werden. Mit den Rollen 59 , 60 bzw. 
mit zumindest einer Rolle 59 oder 60 ist ein Geber 60a ver- 
bunden, wodurch Impulse bzw. Signale erzeugt werden, d.h., dass 
durch die Forderung des Schweilidrahtes 13 iiber die Antriebs- 
einheiten 52, 53 die Rollen 59 , 60 vom Schweilidraht 13 mitbewegt 
werden, sodass aufgrund des daran gekoppelten Gebers 60a eine 
Auswertung, insbesondere in Bezug auf die Geschwindigkeit , der 
Forderrichtung und ob uberhaupt eine Forderung durchgefiihrt 
wird, erfolgen kann. Damit ist es anschlieliend moglich, dass von 
der Steuervorrichtung 4 oder einer eigenstandigen Steuervorrich- 
tung, die beispielsweise im Winkelspeicher 40 integriert sein 
kann, die Schweifidraht-Ist-Geschwindigkeit und/oder die Forder- 
richtung zu berechnen bzw. zu ermitteln. Eine derart ige Drah- 
tistwert-Messung kann bei einer Schweilianlage aufgrund von 
Platzmangel meist nur im Schweifigerat 1 bzw. im Drahtvorschubge- 
rat 11 durchgefiihrt werden, wobei hierbei meist keinerlei Riick- 
schliisse auf die Schweifidrahtbewegung im Bereich des 
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Schweifibrenners 10 bzw. innerhalb des Schweilidrahtf ordersystems 
aufgrund der weiten bzw, langen Distanz gemacht werden kann. Da 
der Winkelspeicher 40 moglichst nahe im Bereich des Schweili- 
brenners 10 angeordnet ist und im Gehause bzw. auf der Grund- 
platte 42 ausreichend Platz vorhanden ist f ist ein derartiger 
Einsatz mit geringem Auf wand leicht zu realisieren. Selbstver- 
standlich ist es auch moglich, die Drahtistwert-Messung auf 
andere Arten durchzuf uhren, beispielsweise mit einem beriihrungs- 
losen Messsystem, wobei hierzu lediglich entsprechende bauliche 
Anpassungen vorgenonunen werden miissen. 

Weiters ist in Fig. 6 ein Ausf uhrungsbeispiel gezeigt, bei dem 
ein neuartiges Drahtseelen-Bewegungserkennungssystem 61 einge- 
setzt wird. 

Das Drahtseelen-Bewegungserkennungssytem 61 wird derart ge- 
bildet, dass die Drahtseele 43 zwischen zwei federnd gelagerten 
Drehrollen 62, 63 angeordnet wird, wobei die Drehrollen 62, 63 
mit einem definierten Druck auf die Drahtseele 4 3 gepresst wird. 
Gleichzeitig sind die Drehrollen 62, 63 mit einer Auswerte- 
einheit 64 gekoppelt, sodass die Drehbewegung der Drehrollen 62, 
63 erfasst werden. Uber die Auswerteeinheit 64 kann somit die 
Drehbewegung der Drehrollen 62, 63 in eine Weglangenanderung um- 
gerechnet werden. Andert sich nunmehr der Radius der bogenformig 
verlaufendenden Drahtseele 43, so ffihrt der Endbereich der 
Drahtseele 43 eine LSngsbewegung, gemafS Pfeil 65, aus, wodurch 
die Drehrollen 62, 63 mitbewegt werden und aufgrund der Verstel- 
lung der Drehrollen 62, 63 uber die Auswerteeinheit 64 die 
Langsbewegung bzw. Langsverschiebung der Drahtseele 43 ermittelt 
wird. Damit kann nunmehr auf den Speicherinhalt im Winkelspei- 
cher 40 ruckgeschlossen werden, sodass eine Steuereingrif f , 
falls erforderlich, in die Drahtf orderung zur Ausregelung auf 
einen vorgegebenen Sollwert durchgefuhrt werden kann. 

Die Erfassung der Drehbewegung der Drehrollen 62, 63 kann dabei 
durch alle aus dem Stand der Technik bekannten Systeme, wie bei- 
spielsweise ein Potentiometer, einen Inkrementalgeber, usw. , 
durchgefuhrt werden, wobei die Auswertung der Bewegung bevorzugt 
uber eine Steuervorrichtung, wie beispielsweise einer Mikropro- 
zessorsteuerung, durchgefuhrt wird. Selbstverstandlich ist es 
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moglich, dass das Drahtseelen-Bewegungserkennungssystem 61 eine 
eigene Steuervorrichtung (nicht dargestellt) aufweist oder dass 
von der Steuervorrichtung 4 des SchweiJigerates 1 die Auswertung 
durchgef iihrt wird . 

Weiters ist es moglich, dass das Schlauchpaket 23 direkt an den 
Winkelspeicher 40, also an eine entsprechend ausgebildete Kupp- 
lungsvorrichtung 48, 49, gekoppelt wird, worauf anschlieJJend im 
Winkelspeicher 40 die einzelnen Leitungen aufgeteilt werden. 
Dabei verlauft der Schweiftdraht 13 iiber die Drahtseele 4 3 im 
Freiraum 45, wogegen die weiteren Leitungen, wie beispielsweise 
das Schweifistromkabel, die Kuhlleitungen, die Gasversorgungslei- 
tungen usw. urn den Freiraum 45 gef iihrt werden. Bei einer der- 
artigen Losung erfolgt im Winkelspeicher 40 sozusagen eine 
Aufteilung des Schlauchpakets 23, 
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Patentanspriiche : 

1. Schweilidraht-Speichervorrichtung fur eine Schweiiianlage, mit 
einem Gehause (42), wobei eine den Schweifidraht (13) umgebende 
Drahtseele (43) in einem Freiraum (45) des Gehauses (42) bogen- 
formig freiliegend angeordnet ist, wobei ein Ende der Drahtseele 
(43) in einem Endbereich des Gehauses (42) fixiert ist, und 
wobei zum Erfassen der Auslenkung der Drahtseele (43) ein Mess- 
mittel (44) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Drahtseele (43) an dem gegentiberliegenden Endbereich in einem 
Fuhrungs element (4 6) verschiebbar gelagert ist, und dass am Ge- 
hause (42) zwei Kupplungsvorrichtungen (4 8, 49) zur Verbindung 
mit einem Drahtf iihrungsschlauch (50) fur die Drahtseele (23) 
angeordnet sind. 

2. Schweifidraht-Speichervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kupplungsvorrichtungen (48, 4 9) in Form 
eines Schnellverschlusses ausgebildet sind. 

5., 

3. Schweiiidraht-Speichervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass im Gehause (42) Elemente (51) zur Be- 
grenzung der maximalen Auslenkung der Drahtseele (43) angeordnet 
sind. 

4. Schweifidraht-Speichervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass an der gegentiberliegenden 
Seite des Freiraumes (45) des Gehauses (42) ein Element (57) zum 
Befestigen des Schlauchpakets (23) angeordnet ist. 

5. Schweifidraht-Speichervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Gehause (42) zwischen 
einem Schweiiigerat (1) oder einer Drahtf ordervorrichtung (11) 
und einem Schweifibrenner (10) angeordnet ist, wobei das 
Schlauchpaket (23) direkt ohne Auftrennung zwischen dem Schweili- 
gerat (1) oder der Drahtf ordervorrichtung (11) und dem Schweift- 
brenner (10) angeordnet ist und wobei die Drahtseele (43) im 
Gehause (42) aufgetrennt ist. 
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